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Die f oigenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von Streckmetall aus einer Folie 

@ Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur kontinuierli- 
chen Herstellung von Streckmetall aus einer Folie, insbe- 
sondere einer Aluminiumfotie, mit einer Schneideinheit 
zur kontinuierlichen Erzeugung von parallelen und ver- 
setzten Langsschnitten in der Folie, und einer Streckein- 
heit zur Streckung der mit Schnitten versehenen Folie 
querzur Langsrichtung der Folie, dieZahnriemen zum Er- 
fassen der belden Rander der Folie und einen dazwischen 
angeordneten Auflaufkorper zum Aufspreizen der dar- 
(iberlaufenden Folie aufweist, die zur Erhohung der Pro- 
duktionsgeschwindigkett und der Qualitat sowie zur Re- 
duzierung des Energieverbrauchs dadurch ausgebildet 
ist, dafSjedem Folienrand einZahnriemen (12) und ein mit 
diesem uber einen bestimmten Umschlingungswinkel zu- 
sammenwirkendes Zahnrad (1 1 ) zugeordnet ist, zwischen 
denen der Folienrand zwischen einer Ein- und einer Aus- 
trittsstelle (22, 23) erfaRt wird, und daB die Zahnrader (11) 
derart relativ zueinander geneigt sind, dafS sich ihr Ab- 
stand quer zur Follenlangsrichtung uber den Umschlin- 
gungswinkel in Folienlangsrichtung vergrdliert 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur kontinuierli- 
chen Herstellung von Streckmetall aus einer FoUe entspre- 
chend dem Oberbegriff des Anspruchs 1 . 5 

Eine derartige Vorrichtung ist aus der DE-38 14 448 be- 
kannt. Bei dieser Vorrichtung besteht die Streckeinheit aus 
zwei Paaren von Zahnriemen, die die beiden Rander der Fo- 
lic erfassen und in Langsrichtung transportieren. Zwischen 
den Zahnriemen ist ein Auflaufkorper in Form eines ange- lo 
triebenen Riemens angeordnet, dessen Geschwindigkeit 
groBer als die oder gleich der Geschwindigkeit der auflau- 
fenden Folie ist 

Bei dieser Vorrichtung ergeben sich Ptobleme hinsicht- 
lich der erzielbaren Qualitat, der Produktionsgeschwindig- is 
keit und des Bnergiebedarfs. Auf der Strecke, auf der die Fo- 
lienrander von den beiden Zahnriemen erfafit werden, kann 
kein ausreichender Druck und damit kein ausreichender 
Halt erzielt werden, so dafi es beim Aufspreizen durch den 
Auflaufkorper vorkommen kann, daB sich der eine oder an- 20 
dere Rand oder beide Rander von den Zahnriemen losen. 
Auch kann die Aufspreizwirkung des Auflaufkorpers nicht 
ausreichend sein, Dadurch ergeben sich hinsichtlich Quali- 
tat und Produktionsgeschwindigkeit Grenzen. Weiterhin 
sind die insgesamt auftretenden Reibungskrafte betracht- 25 
lich, so daB ein erheblicher Energiebedarf anfallt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Vorrich- 
tung der eingangs genannten Art hinsichtlich Qualitat, Pro- 
duktionsgeschwindigkeit und Energiebedarf zu verbessem. 

Gel5st wird diese Aufgabe gemaB der Erfindung durch 30 
die im kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 angegebenen 
Merkmale. ZweckmaBige Ausgestaltungen der Erfindung 
ergeben sich aus den UnteransprUchen. Die voigeschlagene 
Ausbildung ermoglicht es, zwischen jedem Zahnrad und 
dem zugehorigen Zahnriemen im Bereich des Umschlin- 35 
gungswinkels den jeweiligen Folienrand mit dem erforderli- 
chen Druck zu halten. Dieser Druck kann in einfacher Weise 
eingestellt werden. ZweckmaBigerweise besteht der Auf- 
laufkorper aus mehreren leerlau fenden Aufspreizrollen, die 
innerhalb des Umschlingungswinkels zwischen den Folien- 40 
randem hinter der Eintrittsstelle der Folie in die Streckein- 
heit angeordnet sind. Mit einer derart ausgebildeten Streck- 
einheit kann der gesamte Energiebedarf auf ein Drittel redu- 
ziert werden. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand der Fig, 1 bis 3 45 
beispielsweise erlautert Es zeigt 

Fig. 1 schematisch.eine Seitenansicht der Streckeinheit; 

Fig. 2 schematisch eine Aufsicht der Streckeinheit; und 

Fig. 3 schematisch eine Frontansicht der Streckeinheit. 

Die in einer Schneideinheit mit entsprechenden Schlitzen so 
versehene Folie 13 gelangt wie Fig. 1 zeigt, iiber eine Fiih- 
rung 21 zur Streckeinheit, die aus einem Zahnrad 11 und ei- 
nem Zahnriemen 12 fur jeden Folienrand besteht. 

Nachfolgend wird nur der einem Folienrand zugeordnete 
Teil der Streckeinheit betrachtet. Die Folie tritt iiber eine 55 
Fiihrung 21 an einer Eintrittsstelle 22 in die Streckeinheit 
ein und verlaBt diese an einer Austrittsstelle 23 wieder. Im 
Bereich zwischen der Ein- und der AusUittsstelle 22, 23 
wird die Folie 13 von einem Zahnrad 11 und einem Zahnrie- 
men 12 erfaBt. Der endlose Zahnriemen 12 lauft iiber Fiih- 60 
rungsrollen 14, 15 und 16, von denen die FiihrungsroUe 14 
an der Eintrittsstelle 22 und die FiihrungsroUe 15 an der 
Austrittsstelle 23 angeordnet ist, so daB sich ein Umschlin- 
gungswinkel zwischen der Eintriftsstelle 22 und der Aus- 
triflsstelle 23 von etwa 90^ ergibt. Die Drehachsen der Fiih- 65 
rungsrollen 14,15 und 16 und des Zahnrads 11 verlaufen 
parallel, und die Querachsen der Fiihrungsrollen sind auf die 
Querachsen 24 und 25 des Zahnrads 11 ausgerichtet 
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Die Streckung der Folie 13 in Querrichtung wird dadurch 
erzielt, daB die durch die Eintrittsstelle 22 der Folie 13 ver- 
laufende Querachse 25 der Zahnrader 11 bezuglich der Folie 
13 nach auBen geneigt ist, wie Fig. 2 zeigt. Dadurch vergro- 
Bert sich der Abstand zwischen den gegeniiberliegenden 
Zahnradem 11 und den zugehorigen Zahnriemen 12 inner- 
halb des Umschlingungswinkels zwischen den Ein- und 
AusUrittsstellen 22, 23 in Laufrichtung der Folie 13, so daB 
dadurch die erforderliche Streckung erreicht wird. 

Die Fuhrungsrolle 15 kann vertikal und die FiihrungsroUe 
16 entsprechend horizontal verstellbar sein, um eine Anpas- 
sung an verschiedene Folienbreiten zu erreichen. Ebenso 
kann der Abstand zwischen den Zahn^dem 11 und den 
Zahnriemen 12 bzw. den entsprechenden Fiihrungsrollen 14 
bis 16 einstellbar sdn. 

Die Frontansicht der Streckeinheit in Fig. 3 zeigt eben- 
falls, wie die Zahnrader 11 nach auBen geneigt sind. 

Eine weitere, nicht gezeigte Moglichkeit besteht darin, 
die Zahnrader 11 um ihre durch die Eintrittsstelle 22 verlau- 
fende Querachse 25 in Folienlaufrichtung nach auBen zu 
drehen. Beide Ausfiihrungsformen konnen auch kombiniert 
werden. 

Um die Folie 13 innerhalb des Umschlingungsbereichs 
auch im mittleren Bereich zu strecken, ist zwischen den 
Zahnradem 11 ein Auflaufkorper angeordnet, der Zweckma- 
Bigerweise aus wenigstens einer leerlaufenden Aufspreiz- 
rolle mit gewolbter Auflaufflache besteht. Bei der gezeigten 
Ausfiihrungsform sind drei Aufspreizrollen 18, 19, 20 vor- 
gesehen, wie Fig. 3 zeigt von denen die beiden Aufspreiz- 
rollen 18 und 20 auf einer gemeinsamen Achse kurz hinter 
den Eintrittsstellen 22 und die Aufspreizrolle 19 hinter die- 
sen RoUen angeordnet ist. Wie insbesondere Fig. 1 zeigt 
greifen die Aufspreizrollen bis unter die Zahnriemen 12 im 
Bereich des Umschlingungswinkels, so daB die Folie 13 
bauchig ausgewolbt wird. 

Hinter der Austrittsstelle 23 verlauft die Folie 13 iiber 
eine Fuhrungsrolle 17 zur nachfolgenden Bearbeitungssta- 
tion. 

ZweckmaBigerweise ist eine der Fiihrungsrollen 14,15 
angetrieben. In diesem Falle kann die FiihrungsroUe mit ei- 
ner Zahnung und der Zahnriemen 12 auf der Unterseite mit 
einer entsprechenden Zahnung versehen sein, 

Weiterhin ist es zweckmafiig, die Zahnrader 11 synchron 
und beziiglich der Zahnliicken fluchtend zu drehen. 

Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zur kontinuierUchen HersteUung von 
StreckmetaU aus einer FoUe, insbesondere einer Alu- 
miniumfoUe, mit einer Schneideinheit zur kontinuierU- 
chen Erzeugung von paraUelen und versetzten Langs- 
schnitten in der FoUe, und einer Streckeinheit zur 
Streckung der mit Schnitten versehenen Folie quer zur 
Langsrichtung der FoUe, die Zahnriemen zum Erfassen 
der beiden Rander der FoUe und einen dazwischen an- 
geordneten Auflaufkorper zum Aufspreizen der dar- 
uberlaufenden FoUe aufweist, dadurch gekennzeicb- 
net, daB jedem FoUenrand ein Zahnriemen (12) und ein 
mit diesem iiber einen bestimmten UmschUngungswin- 
kel zusammenwirkendes Zahnrad (11) zugeordnet ist, 
zwischen denen der Folienrand zwischen einer Ein- 
und einer Austrittsstelle (22, 23) erfaBt wird, und daB 
die ZahnrSder (11) derart relativ zueinander geneigt 
sind, daB sich ihr Abstand quer zur FoUenlSngsrichtung 
iiber den Umschlingungswinkel in Folienlangsrichtung 
vergroBert. 

2, Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die durch die Eintrittsstelle (22) der Folie 
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(13) verlaufende Querachse (25) der Zahnrader (11) 
bezuglich der Folie (13) nach auBen geneigt ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, daduich ge- 
kennzeichnet, dafi die ^hnrSder um ihre durch die 
Eintrittsstelle verlaufende Querachse gedreht sind. 5 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, ge- 
kennzeichnet durch je eine Zahnriemenfiihrungsrolle 
(14, 15) an der Ein- und der Austrittsstelle (22, 23) der 
Folie (13). 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 10 
zeichnet, daB die Zahnriemen (12) endlos ausgebildet 
sind, 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, gekennzeichnet 
durch eine weitere ZahnrieihenfuhrungsroUe (16). 

I. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB die Fiihrungsrolle (15) an der Austritts- 
stelle (23) vertikal und die weitere Fuhningsrolle (16) 
horizontal verstellbar ist 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Drehachsen der ZahnrS- 20 
der (11) und d^ FUhrungsrollen (14, 15, 16) parallel 
sind. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Auflaufkorper als we- 
nigstens eine leerlaufende Aufspreizrolle mit gewolb- 25 
ter Auflaufflache ausgebildet ist, die nahe der Eintritts- 
stelle (22) angeordnet ist. 

10. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Ansprii- 
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB der Auflauf- 
korper von zwei auf einer geiiieinsamen Achse sitzen- 30 
den leerlaufenden AufspreizroUen (18, 20) nahe der 
EinUittsstelle (22) und einer nachgeordneten leerlau- 
fenden Aufspreizrolle (19) mit gew5lbten Auflaufna- 
cben ausgebildet ist. 

II. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, 35 
dadurch gekennzeichnet, daB der Umschlingungswin- 
kel etwa 90** betragt. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand in Querrich- 
tung der Folie (13) der ZahnrSder (11) und der Zahnrie- 40 
men (12) einstellbar ist. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
gekennzeichnet durch eine Folienfuhrungsrolle (17) in 
Folienlaufrichtung hinter der Austrittsstelle (23). 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 13, 45 
dadurch gekennzeichnet, daB die Zahnrader (11) syn- 
chron und bezuglich der Zahnlucken fluchtend gedreht 
werden. 

15. Vonichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine der ZahnfuhrungsroUen (14,15) an 50 
der Ein- und der Austrittsstelle (22, 23) angetrieben ist 
und eine Zahnung aufweist, die mit einer entsprechen- 
den Zahnung auf der Unterseite des Zahnriemens zu- 
sammenwirkt. 
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